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Наряду с типовой и групповой технологией в последнее время все большее 
значение приобретает модульная технология. Модульный принцип в 
машиностроительном производстве заключается в том, что он пронизывает 
последовательно все основные звенья машиностроительного производства в виде 
модульного проектирования изделий, технологических процессов, технологических 
средств и организации производственного процесса. При этом между модулями 
указанных звеньев существует органичная связь, когда модуль последующего звена 
является функцией модуля предыдущего звена [1]. 
В условиях многономенклатурного производства данный принцип особенно 
актуален, что связано с постоянно изменяющимися требованиями, предъявляемыми к 
конструкции машин и их узлов. При этом изменяются и технические требования, 
предъявляемые к деталям. Однако изменения, как правило, незначительны, так как все 
детали (как старые, так и модифицированные новые) относятся к тем же 
классификационным группам. 
Каждая деталь как объект обработки представляет собой совокупность модулей. В 
соответствии с ее предназначением деталь может быть представлена совокупностью 
базирующих, рабочих и связующих модулей. Разбиение детали на модули происходит  
в несколько этапов. 
1. Объект обработки описывается через систему элементов (элементарных 
поверхностей). За элементарные поверхности примем связанные между собой 
поверхности, образующие деталь. Таким образом, каждая деталь моделируется системой 
элементарных поверхностей. 
2. Элементарные поверхности объединяются в модули – базирующие, связующие и 
рабочие. Базирующий модуль представляет собой комплекс поверхностей детали, 
предназначенный для базирования в ней другой детали. Связующий модуль соединяет 
различные поверхности в детали и обеспечивает переходы между поверхностями. Под 
рабочим модулем понимают модуль, поверхности которого непосредственно выполняют 
рабочие функции детали. 
3. Для каждой группы деталей со схожими элементами определяются рацио-
нальные методы обработки, станочное оборудование, технологическая оснастка, то 
есть рациональная структура технологической системы. Для того чтобы техно-
логический процесс был рациональным, в некоторых случаях создается составной или 
интегрированный модуль. Такой модуль может состоять из двух и более мо-дулей или 
из модулей (модуля) и одной или нескольких элементарных поверх-ностей. 
Следуя рассмотренной методике, представим всю номенклатуру деталей в виде 
единого графа, который содержит как элементарные поверхности, так и модули, причем 
каждая деталь описывается подграфом этого графа. Такое построение системы позволяет  




Рис. 1. Схема классификации модульных поверхностей 
 
Рассмотрим приспособление для сверления отверстия в детали типа «болт» (рис. 2). 
Объект обработки базируется в призме и закрепляется посредством прихвата через 
эксцентриковый зажим. После этого производится сверление отверстия диаметром 5 мм в 
цилиндрической части болта. Каждую деталь приспособления смоделируем системой 
модуль – элемент, пользуясь представленной классификацией поверхностей. 
Выделим деталь «штырь» как объект модульной классификации и опишем его 




Рис. 2. Эскиз приспособления: 1 – плита основания; 2 – установочная призма;  
3 – кондукторная планка; 4 – штырь; 5 – проставочная шайба; 6 – контргайка;  
7 – прихват; 8 – гайка; 9 – центровик; 10 – контргайка; 11 – регулируемая опора;  





Рис. 3. Деталь «штырь» приспособления для сверления детали типа «болт» 
 
 
Рассмотрим совокупность плоскостей 1, 2 и 10 внешних (1) плоской и 
цилиндрической поверхностей (3) и получим базирующий (1) модуль (М), то есть М113. 
Поверхность 3 является внешней (1) небазирующей (2) по форме (2) простой (1) 
поверхностью вращения (2), то есть М12212. Поверхности 4, 5 и 6 являются внешними (1) 
небазирующими (2) по форме (1) связующими поверхностями (2), то есть М1212. 
Поверхности 3 и 7 являются внешними (1) небазирующими (2) по форме (1) рабочими (1) 
модульными поверхностями, то есть М1211. Таким образом через совокупность модулей 
можно описать деталь. Все элементы приспособления взаимодействуют между собой, 
поэтому через модульный принцип можно выстроить не только описание элементов, но и 
технологическую функцию каждой поверхности, что позволит наиболее точно 
конструировать технологическую оснастку в машиностроении. Приспособление для 
сверления представляет собой технологический узел, из чего следует, что каждый элемент 
узла можно представить совокупностью модульных поверхностей. Тогда понятие 
технологического узла будет заменено на понятие системы совокупностей модульных 
поверхностей.  
Поскольку количество модулей, составляющих деталь, ограничено, а для каж-дого 
модуля заранее проектируется технологический процесс и выбирается техно-логическая 
оснастка, то детали одной группы обрабатываются схожими методами и процесс 
технологической подготовки производства при применении модульной технологии 
существенно сокращается.   
Заключение 
Предлагаемый в работе системный подход модульного построения машино-
строительного производства позволит осуществлять в едином комплексе проек -
тирование, изготовление и эксплуатацию машиностроительной продукции, повысив 
тем самым ее технические уровень и эффективность всего машиностроения [1]. 
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